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© Verfahren urid Vonichtung zum Elnrichten, GasfUllen und Verpressen von Elnzelscheiben und/oder 
bereits vorgeferUgten Schetbenanordnungen a Is zwei Komponenten bel der Herstellung von 
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© Die Scheiben (10,12) werden in einer vorbe- 
stimmten Ausrichtung einander gegenQberstehend 
angeordnet zunSchst in V-f6rmiger Lege gegenein- 
ander ausgerichtet und dann in eine Paralleilage 
verschwenkt An die Unterserte der Scheiben wird 
eine GasfQUeinrtchtung (30) geiegt Dabei wird zwi- 
schen den Scheiben (10,12) ein Raum gebildet, des- 
sen Breite so etngesteilt wird, daB zwischen dem 
Abstandhalterrahmen (14) und der diesem gegen- 
Oberltegenden Scbeibe (10) umlaufend ein Spait (16) 
mit im wesehtiichen gleichmSBtger Weite verbleibt 
An den Seitenkanten der Scheiben wird, sowohl an 



der in Transportrichtung vorderen als auch an der 
hinteren Serte, jeweits eine Abdichtung (52) zum 
gasdichten AbschfieBen angeordnet, wonach durch 
die GasfOlleinrichtung (30) ein FOIIgas in den Raum 
zwischen den Scheiben (10,12) gefordert wird, wobei 
die Luft durch den Spaitabschnitt an der Oberseite 
der Scheibenartordnung aus dem Raum verdrangt 
wird. Danach werden die Scheiben (10.12) auf einan- 
der zu gefahren, wobei der umlaufende Spait (16) 
geschlossen wird, und die Scheiben miteinander ver- 
prefit werden. 
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Die Erfindung betrtfft ein Verfahren zum Bn- 
richten, GasfUllen und Verpressen von Bnzelschei- 
ben und/oder berelts vorgefertigten Scheibenanord- 
nungen ate zwei Komponenten bei der Herstellung 
von Isolierglasscheiben, bei dem die 
Bnzelscheibe(n) und/oder die Scrteibenanordnung- 
(en) in einer vorbestimmten Ausrichtung eirtander 
gegenQberstehend angeordnet werden, wobei eine 
der Bnzelscheiben und/bder Scrteibenanordnungen 
an ihrer der anderen Bnzelschei- 
be/Schei benanordnung zugewandten Seito umlau- 
fend mit einem Abstandhalterrahmen versehen ist, 
wobei die Bnzelscheibefn) und/oder die 
Scheibenanordnungfen) zunachst in im wesentft- 
chen V-f5rmiger Lage gegeneinander ausgerichtet 
warden und dann in eine Parallellage verschwenkt 
werden und bei dem in gasdichter Anbindung an 
die Untersette der aus EnzeJscbeibe(n)- 
/Scheibenanordnung(en) gebildeten, noch nicht ver- 
preSten Anordnung eine GasfOIteiivfchtung getegt 
wird. Die Erfindung betrtfft wefterhin eine Vonich- 
tung, die zum DurchfQhren des Verfahrens geeig- 
net ist 

Urn bei Doppeh Oder Mehrfachvergiasungen 
eine verbesserte WSrme- Oder auch Schallisolation 
zu erharten, wird QbHcherweise in den Raum zwi- 
schen den Bnzelscheiben durch ein geeignetes 
FOIigas, wie Edeigas odor ein hochmotekulares 
Gas, ein sogenanntes Schwergas, eirtgebracht 

Die Beschickung des Scheibenzwischenraumes 
mit FOIigas wind Dblicherweise durch Ofmungen im 
Abstandhalterrahmen vorgenommen, auch unter- 
stOtzt durch Pumpen, wie beispielsweise bei der 
DE-A 30 32 825. wobei die Ofmungen nachher 
gasdicht zu verschfieBen sind. 

Urn zu vermeiden, daS der Abstandhalterrah- 
men zum GasfOIJen mit Ofmungen versehen war- 
den muB, wird gem&B der DE-A 39 14 706 vorge- 
schlagen, eine der Bnzelscheiben so zu verbiegen, 
dafl vorQbergehend zwischen dem Abstandhalter- 
rahmen und der Scheibe ein Offhuhgsspait ver- 
bleibt, durch den der Scheibenzwischenraum ins- 
besondere mit Schwergas befUlft werden kann. 

Die DE-A 31 39 856 beschreibt eine Vorrich- 
tung zum FQIIen von Isolterglasanordnungen mrt 
Schwergas, wie beispielsweise Schwefelhexafluo- 
rid, und anschfieBendem Verpressen. UnterstUtzt 
durch die Saugwirkung einer Pumpe, welche einen 
Unterdruck in dem Zwischenraum zwischen den 
Bnzelscheiben der Anordnung erzeugt, wird das 
Schwergas aus einem BehSlter mit faltenbalgarU- 
gen Seftenwa*nden durch Anheben des Boderts des 
BehS Iters in das offene untere Ende der Anordnung 
eingelassen. Zum Abdichten der Seftehkanten sind 
in einer Ausnehmung an einer PreBplatte, an der 
die Isolierglasanordnung liegt LSngsfaltenschlSu- 
che vorgesehen, die durch Beaufschlagen mrt 
Druck in dichtende Anlage an die zweite PreBplatte 



gebracht werden kdnnen. 

Bei dem Verfahren gemafi der DE-A 31 15 566 
ist vorgesehen, die Bnzelscheiben in der Gasatmo- 
sphSre, mit der der Scheibenzwischenraum gefOItt 
s; warden soli, zusammenzubauen. 

Die EP-B 0 269 194 schlSgt voir, die zusam- 
mengebaute Scheibenanordnung in eine Kammer 
: zu bringen, die zunSchst evakuiert und dann mit 
r. FOIigas beaufschlagt wird. 
io Oblicherwetse werden Bnzelscheiben in sank- 
rechter Lage zusammengebaut well dies die Posh 
tionierung der Scheiben relativ zueinander erteich- 
tert und auch aus Stabilitatsgrtlnden vorteilhaft ist 
VorschlSge dazu sind der DE-A 20 12 597 errt- 
f5 nehmbar. 

Bn Verfahren der eingangs genannten Gattung 
und eine Vonichtung zum DurchfQhren des Verfah- 
rens sind aus der DE-A 31 01 342 bzw. der gteich- 
inhaWrchen EP-A 0 056 762 bekannt Dabei wird 
20 die Isofierglasscheibenajiordnung in der allseitig 
abgeschlossenen Presse mit dem FOIJgas beauf- 
schlagt, wobei das Gas auch in den Scheibenzwi- 
schenraum dringt AnschlieBend wird die Isolier- 
glasscrteibenanordnung m der FOIIgasatrnosphllre 
26 verprefit Die Anstr&mung mit FQIIgas kann dabei 
von oben nach unten Oder von unten nach oben 
aufsteigend erfolgen. Mit der Vonichtung kdnnen 
'• Isolierglasscheiben unterschiedlicher Abmessungen 
befOllt werden, da nSmfich der das Gas zufOhrende 
so GasfQIIbalken aus einer VTeizahl von BnzeDcam- 
mern besteht, die wahhveise mit Gas belief ert wer- 
den kdnnen. OberschUssiges Gas wird abgesaugt 
NachteiOg bei dtesem Verfahren ist daB eine BefOl- 
lung des Scheibenzwischenraumes mit FOIigas 
35 nicht vollstandig gelingt, da immer Luftanteile in 
der Presse eingeschlossen bteiben. 

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein 
Verfahren und eine Vonichtung zum Bnrichten, 
GasfOHen und Verpressen von Bnzelscheiben 
40 und/oder bereits vorgefertigten Scheibenanordnun- 
gen als zwei Komponenten bei der Herstellung von 
Isolierglasscheiben zur VerfOgung zu stellen, mit 
dem bzw. mit der die BefOllung des Scheibenzwir 
schenraumes schneil und mit einem hohen GasfOII- 
45 grad gelingt 

Diese Aufgabe wird von einem Verfahren nach 
Anspruch 1 bzw. einer Vonichtung nach Anspnich 
6 geldst Vorteilhafte Ausgestaltungen von Verfah- 
ren und Vonichtung sind Gegehstand der Jewells 
so rOckbezogenen UnteransprOche. 

ErfindungsgemSB 1st vorgesehen, dafi zwischen 
der/den Bnzelscheibe(n) und/oder der/den 
Scheibenanordnung(en) ein Raum gebildet wird, 
dessen Brerte so eingestellt wird, daB zwischen 
55 dem Abstandhalterrahmen und der dtesem gegen- 
Qbediegenden Bnzelscheibe/Scheibenanordnung 
umlaufend ein Spalt mit im wesentfichen gletchmd- 
Biger Wefte verbleibt daB an den Seitenkanten der 
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BnzeIscheibe(nyScheibenanordnung(en). sowohl 
an der in Transportrichtung vorderen als auch an 
der hinteren Seite. jeweils eine Abdicrtong. zum 
gasdichten AbschlieBen angeordnet wird und daB 
durch die GasfOlleinrichtung ein FOIIgas in den 
Raum zwischen den Bhzelscheibe(n>- 
/Scheibenanordnung(en) gefSrdert wird. wobei die 
Luft durch den Spaftabschnitt an der Oberserte aus 
dem Raum zwischen den Bnzetecheibe{n)- 
/Scheibenanordnung(en) verdrSngt wird. daB der 
Spaltabschnitt an der Oberserte der Snzelscheibe- 
(nVScheibenanordnungten) frei mit der Umgebung 
kommuniziert daB die Bnzelscheibe(n) und/ Oder 
Scheibenanordnung(en) aufeinander zu gefahren 
werden wobei der umlaufende SpaJt geschlossen 
wird. und die Bnzelscheibe(n) und/oder 
Scheibenanordnung<en) mrteinander verpreBt wer- 
den. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren k5n- 
nen auch Scheiben mit extrem unterschiedlichen 
SeHenabmessungen oder mit einem Sprossengrtter 
im Zwischenraum nacheinander schnell. wirtschaft- 
r ,ch und mit hohem GasfQHgrad mit einem FQHgas. 
z B Argon oder Schwefelhexafluorid. befOllt wer- 
den. Durch die groBe FQlloffnung. gebiWet durch 
die unten offene Spaftanordnung, in Verbindung mft 
der nach oben praktisch ohne Gegendruck wirken- 
den Moglichkeit des AbfQhrens der Luft, tritt prak- 
tisch keine Verwirbelung des FOHgases mit der 
noch im Scheibenzwischenraum befindlichen Luft 
auf Selbst bei kteinen Scheibenzwischennlumen 
ist eine BefQIIung m5giich. da bei der eingesetzten 
SteigstromspGlung durch die anpafibare Stetgge- 
schwiiKfigkeit des FOHgases immer der uner- 
* wOnschten Verwirbelung vorgebeugt werden kann. 
Bne Spaltbrette von etwa 2 mm hat sich fOr die 
meisten Falle als geeignet erwiesen. Nicht zuletzt 
sind im Vergleich zum herkSmmlichen Verfahren 
die SpQIungsveriuste gering. 

Bespnders vorteilhaft 1st es. wenn die er- 
wQnschte FOHhdhe des FOHgases bzw. der GasfOll- 
grad im Raum festgestellt wird und beim Erreichen 
der FOIIhohe die Gaszufuhr beendet wird. Moghch 
ist es alterdings auch. eine fOr den entsprechenden 
Scheibentyp vorausberechnete Gasvolumenmenge. 
einschlieBlich eines Sicherheitszuschlages. einzu- 
fOllen und auf eine Kontrolle der FOIIhohe des 
FOHgases zu verzichten. 

Ebenfalls vorteilhaft ist es. wenn das Verpres- 
sen der Bnzelscheibe(n) und/oder 
Scheibenanordnung(en) so erfolgt, daB die Schei- 
ben nach dem GasbefOllen des Raumes zwischen 
ihnen zunachst nur in ihrem unteren Bereich mit 
einer ersten vorbestimmten Geschwindigkeit auf- 
einander zu fahren und zeitverzdgert mit einer 
zweiten. gegenOber der ersten jedoch ho heren Ge- 
schwindigkeit auch in ihrem oberen Bereich. Durch 
diese Art des Verpressens wird eine sogenannte 
PreflentlOftung bewirkt. wodurch in den Seitenbe- 



reichen der Isotierglasscheibe eventuell noch vor- 
handene Luftanteile zuveriSssig errtfemt werden. 

Vorzugsweise wird die BofOHung Ober die ge- 
samte Unterseite der Bnzelscheibe<n) und/oder 
s Scheibenanordnung(en) vorgenommen, urn eine im 
wesentlichen homogene. nach oben gerichtete 
Stromung zu erzeugeh. 

Bne besonders wirbelarme BefQIIung gefingt 
wenn der Spaltabschnitt an der UnterseHe der 
to Bnzelscheibe<n) und/oder Scheibenanordnung(en) 
. in seiner LSngserstreckung in bezug auf eine D0- 
senanordnung fOr die GasbefOllung zentriert wird. 

Bne Scheibenanordnung kann beispielsweise 
eine bereits verpreBte Isofierglasscheibe oder auch 
ts eine sogenannte Verbuiulsictie^^ 

mit mindestens einer Kunststoffscrucht auf einer 
Glasscheibe oder zwischen zwei Glasscheiben an- 
geordnet bedeuten. 

Bne Vorrichtung zum Bnrichten. GasfOllen und 
zo Verpressen von Bnzelscheiben undtoder bereits 
vorgefertigten Scheibenanordnungen als zwei Kom- 
ponenten bei der Herstellung von Isolierglasschei- 
ben. die msbesondere zur DurchfOhrung des Ver- 
fahrens geeignet ist umfaBt zwei bewegbare PreB- 
25 platten, an denen jeweils eine Bnzelschei- 
beVScheibenanordnung durch Unterdruck zu halten 
1st und eine GasfOlletnrichtung zum ZufOhren von 
Gas *m einen Raum zwischen der/den 
Bnzelscheibe(n) und/oder der/den 

30 Scheibenanordnung(en). wobei die PreBplatten im 
wesentlichen V-formig zueinander ausgerichtet ein- 
stellbar sind und parallel zueinander mit einstellba- 
rem Abstand ausrichtbar sind. und die GasfOHein- 
richtung eine DOsenanordnung, die gasdfcht ab- 
35 schlieBend an die Unterseite der Bnzelscheibe(n)- 
/Scheibenanordnung(en) zu legen ist. umfaBt und 
ist dadurch gekennzeichnet daB Bnrichtungen vor- 
gesehen sind. die an den Seftenkanten, sowohl an 
der in Transportrichtung vorderen als auch an der 
40 hinteren SeHe der B ^ te ^^ n > 
/Scheibenanordnung(en) zum gasdichten Abschlie- 
Ben angetegt werden. 

Vorzugsweise ist ein Gassensor. der zumindest 
die maximale FOIlstandshdhe des einzufOllenden 
45 Gases feststellt. vorgesehen. 

Die Bewegung der PreBplatten erfolgt Ober vier 
jeweils in Jhren Ecken angeordnete Hubspindeln. 
wobei zunSchst nur die jeweils unteren Spindeln 
der beiden PreBplatten mft einer ersten vorbe- 
50 stimmten Gesdwind'igkett angetrieben werden und 
zeitverzdgert mit einer zweiten. jedoch gegenOber 
der ersten hdheren Geschwindigkeit jeweils die 
beiden oberen Spindeln. 

Besonders vorteilhaft sind anstelle der Hub- 
55 s^mtelnHydraulik-ZyUnder vorgesehen. 

Es kann die DOsenanordnung zumindest eine 
zeilenfarmige DOse mft beidseitig angeordneten 
CHchtlippen sein. wobei sich die Dichtiippen an die 
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PreBplatten oder die Scheiben legeh kdnnen. 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform weist 
die DQse bzw. mindestens eine einer VTelzahl von- 
DOsen wenigstens eine Zulettung auf, Ober die die 
DOse(n). gegebenenfalls unabhSngig voneinander 
Oder im wesentfichen gteichzeffig uml gfefchmSBig, 
mrt einem Oder mehreren verschiedenen RMgasen 
Oder einem Gemisch von Gasen versorgbar sind; 
Damit ergibt sich eine FQlie von Moglichketten, 
Gase unterschiedlicher Zusammensetzungen fOr 
die unterschiedlichsten Arrforderungeo und Sehei- 
benarten bereteustetlen. Insbesondere kdnnen 
Gasgemische efngefOllt werden, deren Anteile oder 
relative Konzentrationen ohne weiteres sogar von 
Scheibe zu Scheibe geSndert werden k©nnen. Die 
Zuleitungen W5nnen direkt an die jeweilige{n) DQse- 
(n) fOhren, es kann aber auch fOr jede DQse eine 
Vorkammer vorgesehen sein, in die die Zulestung- 
(en> mUridet/irhdnden; urn eirie Vormischung vorzu- 
nehmen. aber auch, urn das FOIIgas der DQse 
errtspannt zuzuleiten. 

Letzteres wird auch dadurch uhterstOtzt, daB 
die Offnung der DQse(n) mit pordsem Material ab- 
gedeckt ist 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform der 
Erfindung ist zumindest fQr die in Transportrichtung 
der Ejr^techeibefr^ 

ren Kanten ein sich selbst5ndig an eine Spaftbrerte 
anpassendes Dichtelement vorgesehen. 

Eberiso vorteilhaft weisen die Abdichteinrich- 
tungen fQr die in Trartsportrichtung der 
Qrizeisc^ieibe(nyScheibenahordnung(en) vorderen 
Kanten eine einschwenkbare Dichtkiappe, fQr die in 
Trarispc)rtrichtung der Bnzeischeibe<n)- 
/Scheibenanordnung{en) hinteren Kanten wenig- 
stens ein flexibles, sich selbstanoig an eine Spalt- 
breite anpassendes Dichtetement, beispielsweise 
einen Dichtschiauch t auf. Denkbar wSre es auch. 
fQr die vorderen Schefoetteahten ebenfalis einen 
Dichtschlauch bzw. fQr die hinteren Kanten auch 
eine Dichtkiappe zum gasdichten AbschHeBen der 
Scheibenkanten vorzusehen. Auch kann eine Dicht- 
kiappe an den hinteren Seitenkanten und ein Dicht- 
schiauch an den vorderen Seitenkanten vorgese- 
hen sein. 

Am Dichtelement fQr die hinteren Kanten oder 
an einem der Dichtelemente ist vorteilhaft eine 
verschiebbare Blende vorgesehen, die in die DQse 
fQr deren Anpassung an die LSnge der Unterkante 
der Brizelscheibe(nyScheibena^ ein- 
greift 

Bne besonders vorteiihafte Ausgestaltung der 
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dafl sie we- 
nigstens eine Faltenbalgpumpe aufweist die Je-,_ 
weils mit einem vorgewfihften FQIIgasvolumen be- 
fQllt wird, wobei das Gesamtvolumen alter Falten- 
balgpumpen so bemessen ist, das es an das zu 
befQIlende Vdumen der herzustellenden Isdlierr 



glasscheibe angepaBt ist 

Im folgenden soil die Erfindung beispielhaft 
anhand der beigefUgten Zeichnungen n5her erlau- 
tert werden. Dabei zeigt 
Rgur 1 
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Rgur 2 
Rgur 3 
Rgur 4 



Rgur 5 



Rgur 7 

Rgur 8 
Rgur 9 



die Anordnung der PreBplatten vor 
dem Einlauf von' Bnzelscheiben; 
in Teflbildern (a) .] bis (d) den Ablauf 
■ : des enlndungsgemSBen yerfahrens; 
eine Schnrttansicht langs der Linie 
A-A aus Rgur 2(c); 
eine schematische Darstellung der 
GasfQIleinrichtung und der Abdtcht- 
einrichtungen; 

eine Schnittansicht. die die StrS- 
mungsverhSttnisse bei vertikal ge- 
steUten PreBplatten und angebrach- 
ten Abdichteinrichtungen verdeut- 

.... .ficht 

Rgur 6 eine schematische Darstellung der 
Gasstr6murtg beim Verpresseh der 
Bnzelscheibe(n)- 
7Scheibenanordnung(en); 
eine wertere AusfQhrungsfdrm der 
DQsenanordnung; 

eine Detailahsicht aus Rgur 7; und 
schematise*! die BefOUung mitteis 
FaitenbaJgpumpen und der DQsenan- 
ordnung der Rgur 7. 
Rgur 1 zeigt ein Beispiet einer Vorrichtung 
zum DurchfQhren des erfindungsgem§6eri Verfah- 
rens. Die Scheiben, beispielsweise Bnzelscheiben 
Oder auch eine bereits vorbereitete Scheibenanord- 
nung fQr Mehrfachverglasungen, jaufen z. B. paar- 
weise und in V-Anordnung Ober eine Transportein- 
richtung 60 in die Vorrichtung. ein und werden 
sowohi in x- als auch in y-Richtung durch geeigne- 
te Bnrichtungen justiert, die hier in der Rgur nicht 
dargestellt sind. Die Vorrichtung weist zwei PreS- 
platten 20, 22 auf, die mitteis hydraulischer, pneu- 
matischer oder mechanischer Stellglieder 26, we* 
che beispielsweise Hubspindeln oder Hydraulik-Zy- 
finder aufweisen, unabhSngig voneinander am je- 
weils eine zugeordnete Achse 28 schwenkbar sind. 
Jede Preflpiatte 20, 22 weist z. B. ein Lochmuster 
24 auf. das mit einer Bnrichtung zum Erzeugen 
eines Unterdrucks, in der Rgur nicht dargestellt, in 
Verbindung stent Mogfich ist auch die Anordnung 
von Saugndpfen auf den PreBplatten 20, 22 zum 
Rxieren der Scheiben 10, 12. Sobald die Scheiben 
Justiert sind, werden sie mitteis dieses erzeugten 
Unterdruckes an den PreBplatten 20, 22 fixiert Die 
Neigung der PreBplatten 20, 22 ist vorzugsweise so 
eingestellt, daB sich die notwendige V-f6rmige An- 
ordnung der Scheiben ergibt Die PreBplatten 20, 
22 sind weiterhin unabhangig voneinander in z- 
Richtung verfahrbar. UnterhaJb der PreBplatten 20, 
22, hier nicht erkennbar, befindet sich eine GasfOII- 
einrichtung. deren Aufbau und Arbeitsweise im Zu- 
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sammenhang mit Figur 4 beschrieben wifd. Ober- 
halb der PreBplatten 20, 22 hingt eine Gas-SchnOf- 
feihaube 40 ab, in der eln Gassensor oder mehrere 
Gassensoron untergebracht sind. mit dem bzw. mit 
denen die RHIstandshOho bzw. der RIHgrad des s 
FOIIgases ermitteft werden kann. 

Figur 2 zeigt den verfahrensmiSBigen Ablaut • 
Teilbild (a) entepricht im wesentfichen der Darstel- 
hmg der Figur 1 hinachtiich der Anordnung der 
PreBplatten 20. 22. Auf der PreBplatte 20 ist eine to 
der Scheiben 10 fbdert, auf der PreBplatte 22, aus- 
gerichtet In bezug auf die Scheibe 10, eine zweHe 
Scheibe 12, auf der bereits ein Abstandhalterrah- 
men 14 z. B. durch Weben befestigt ist An seiner 
der Scheibe 10 zugewandten Seite Ist der Abstand^ is 
hatterrahmen 14 beispielsweise mft einem Kteber, 
wie einem Butylkleber. versehen. Ugereinrichtun- 
gen 28 definieren die Schwenkaehse fOr jede der 
PreBplatten 20, 22. Die PreBplatten 20. 22 weisen 
etnen etwa identischen Neigungswinkel auf. jedoch 20 
mit entgegengesetzter Orientierung, so dafl sich z. 
B. eine symmetrische, V-fonmige Anordnung der 
PreBplatten 20. 22 und damtt auch der Scheiben 
10, 12 ergibt Etwa auf der Symmetrieachse der 
PreSplattenanordnung Ist oberhalb der Platten 20, 25 
22 eine in verttkaler FUchtung verfahrbare Gas- 
SchnOffelhaube 40 angeordnet, die sich in Langs- 
richtung, also in die x-Richtung der Rgur 1, Uber 
die PreBplattenanordnung erstreckt An threm in 
Transportrichtung der Fertigungslinie rOckwartigen a> 
Ende hangt ein Abdichtschiauch 52 als flexibles 
AbcRehtelement ab. das im Bereich der Unterkan- 
ten der PreBplatten endet FOr den Abdichtschiauch 
52 ist eine Hubspirtdet 54 vorgeseheh, so dafl 
dieser gasdicht auf die hinteren Settenkanten der as 
Einzelscheibe{n)/Scheibenanordnung(en) gefahren 
werden kann und gegebenenfalls gleichzeitig das 
hintere Ende der GasfOlleinrichtung 30 abdichtet. 
wie dies spater noch genauer ertSutert werden 
wird. 

m dem in Figur 2(b) dargestellten Verfahrens- 
schritt sind die PreBplatten 20, 22 senkrecht ge- 
stellt. wobei die Lagereinrichtungen 28 jeweils nach 
auBen, also in positiver bzw. negativer z-Richtung 
nach Rgur 1 verfahren worden sind. Die Scheiben *s 
10, 12 stehen sich mit einem relativ groBen Ab- 
stand vertikal gegenOber. Eine GasfOlleinrichtung 
30, die genauer mit Bezug auf Rgur 4 beschrieben 
wird, ist zwischen die Lagereinrichtungen 28 gefah- 

50 

ren, . 

Wie in Teilbild (c) der Figur 2 dargestelft. wer- 
den die PreBplatten 20. 22 aufeinander zu verfah- 
ren, bis zwischen dem Abstandhalterrahmen 14 der 
Scheibe 12 und der Scheibe 10 umlaufend ein 
Spalt 16 einer Brette von etwa 2 mm eingestellt ist ss 
Wie in der Rgur nur angedeutet verschlieBt der 
Abdichtschiauch 52 den Spattabschnitt zwischen 
den Scheiben 10, 12 an deren rOckwSrtigem Ende. 



Nicht dargestelft ist eine DichtWappe. die den ent- 
sprechenden Spaitabschnitt am vorderen Ende der 
Scheiben gasdicht abschlieBt Die GasfDIIeinrich- 
tung 30 ist an die Unterkante der Scheiben 10. 12 
gefahren und sorgt hier fUr den gasdichten Ab- 
schhiB. Bn eventueller Abstand zwischen Abstand- 
halterrahmen 14 und den AuBenkanten insbesonde- 
re der Scheibe 12 ist allenfalls gering und wird von 
den DichtTippen der DUse 30 gefOHt Insgesamt 
wird eine nach drei Seften hermetisch geschlosse- 
ne GasfOllkammer zwischen den Bnzelscheiben/ 
Scheibenanordnungen gebiktet Wenn nun Gas. 
insbesondere Schwergas. in die GasfOHkammer 
emgeteitet wird, wird, die zunachst in der GasfOH- 
kammer befindOche Luft bevorzugt nach oben ge- 
trieben. Da in dem oberen Bereich die gebikJete 
GasfOHkammer mit der Umgebung kommuniziert, 
Icann die Luft entwetchen. wobei kaum oder gar 
keine Verwirbelungen mit dem RJIigas auftretsn. . 
wenn dessen Stromungsgeschwindigkeit hinrei- 
chend gering eingestellt wjrd. 

Teilbild <d) der Rgur 2 zeigt einen bevorzugten 
VerpreBvorgang. der stattfindet nachdem das Be- 
fallen mft dem gewShtten RSIIgas beendet ist Mft- 
tels der hydraufischen, pneumatischen oder me- 
chanischen Stellgfieder 26 werden ,die PreBplatten 
20, 22 bewegt, vorzugsweise Ober vier Jeweils in 
ihren Ecken angeordnete Hubsptndeln (nicht ge- 
zeigt), wobei zunachst nur die jeweils unteren Spin- 
deln der bekten PreBplatten mit einer ersten vorbe- 
stimmten Geschwindigkeft angetrieben werden und 
zettverzogert mtt einer zweiten, jedoch gegenOber 
der ersten hoheren Geschwindigkeit, jeweils die 
beiden oberen Spindeln, bis die Scheibe 10 in 
engen Kontakt mit dem Abstandhalterrahmen 14 
kommt wodurch die teste Verbindung, z. B. die 
Klebverbindung. hergestellt wird und gleichzeitig 
aus den Settenbereichen der Scheibenanordnung 
die Uittanteile ausgetrieben werden. Das Verpres- 
; sen kann erfolgen, solange noch die GasfOHkam- 
mer eingerichtet ist. aber auch. wenn die GasfOll- 
einrichtung 30 abgesehkt und/oder die Abdichtein- 
richtungeh 50, 52 entfemt worden sind. 

Rgur 3 zeigt eine Schnittansicht Sngs der U- 
nie A-A aus Teilbild (c) der Rgur 2 in einer sche- 
matischen VergrSBefung. Die hinteren Settenkanten 
der Scheiben 10, 12 werden durch den Abdicht- 
schiauch 52 gasdicht verschlossen, ihdem dieser 
mit DrucWutt beaufschlagt wird, so daB er sich je 
nach der lichten Weite zwischen den Kanten der 
Scheiben 10, 12 in seiner Ausdehnung einstellen 
kann. Vorzugsweise ist der Schlauch mittig. eventu- 
ell durchgehend, mit einer Metallseele versehen. 
wodurch ein einfaches Zentrieren beim Aufblasen 
ermogRcht wird. Am in Transportrichtung vorderen 
Kantenbereich der Scheiben 10, 12 ist eine sich 
Ober die Lfinge der Settenkanten erstreckende 
DichtWappe 50 vbrgesehen, die urn eine Achse 56 



6 



9 



EP 0 615 044 A1 



10 



schwenkbar ist wetehe in unmittelbarer Nine der < - 
PreB platte 20 angeordnet ist Die Dichtklappe 50 1st 
so bemessen, daB sie zwischen den vorderen Kan- ' 
ten der Scheiben 10, 12 zur Anlage kommt Damrt 
ist eine hermetische Abdichtung der Scheiben in -* 6 
den Seitenbereichen bzw. Sertenkantenbereichen 
vorgenommen. w 

Rgur 4 zeigt in einer schematischen Weise, in 
expfosionsartiger DarsteNung; die Lege einer ersten .->.. 
AusfQhrungsform der GasfOHeinrtcrrtung 30 sowie to 
der Abdichteinrichtungeh 50, 52 in bezug auf die ;: t 
Kanten der Scheiben 10, Die paralletetehenden 
Prefiplatten 20, 22 sind so beabstandet daB zwt- . 
schen den Scheiben, die hier nfcht dargestellt sind, 
bzw. zwischen einer der Scheiben und dem Ab- is 
standriafterrahmen 14 umlaufend ein Spait definier- 
ter Breite eingerichtet ist. One zeilenfQrmige DQse 
30. die etwa U-formigen Querschnitt hat, ist so 
bemessen, dafi ihre LSnge mihdestens der maxi- 
mal mdglichen BaugrO Be einer Isolierglasscheibe 20 
errtspricht Beidseitig der IMdrmigen DOse ist Je- 
wells eine Dichtlippe 32, 34 angebracht, die sfch 
seitlich von der DOse 30 erstreckt Die DOse 30>; 
wird aus einem nicht dargesteliten Versorgungssy- 
stem Qber eine Pumpe mit dem FOIIgas gespetst ■ 25 
Wenn das BefOlien des Raumes zwischen den 
Scheiben erfolgen soil, fahrt die DOse 30 gegen die 
Unterseite der Scheibenanordnung, wobei sie rela- 
tiv zurri Spatt zentriert wird. ZweckmaBigerweise 
geschieht dies durch das Bnrichten der DOse 30, 30 
obwohl es auch denkbar ist, die DOse stationer 
auszubilden und die Scheibenanordnung Qber die 
DOse zu bewegen. Der Abdichtschlauch 52 fOr das 
hintere Ende der Scheibenanordnung weist an set- I 
nem unteren Ende eine Blende 58 auf, die in der as 

DOse 30 einliegt und diese in ihret wirksaroen^ „ 

Lange begrenzt Bnstrdmendes FOIIgas wird also ■ 
an der Blende 58 bzw. dann am Abdichtschlauch 
52 umgelenkt. Die vorderen Seitenkanten der .. 
Scheibenanordnung sind durch die Dichtklappe 50 40 
verschliefibar, die hier nicht in ihrer Arbettspbsffion 
dargestellt ist, sondem in explosionsartiger Darstef- . 
lung versetzt Bei geschlossener Dichtklappe 50, 
wie in Rgur 3 gezeigt, liegen die Dichtfippen 32, 34 
an ihrer Unterseite an. Die DOse 30 mit den Dicht- 45 
lippen 32, 34. Dk*tJdappe 50 und Abdichtschlauch 
52 mit Blende 58 bilden somit zusammen mit der 
Scheibenanordnung eine GasfOltkammer, wobei die . 
GasfOllkammer - und damrt auch der Scheibehzwi- 
schenraum - Qber die offene Oberserte mit der so 
Umgebung kommuniziert, ansonsten aber gasdicht 
geschlossen ist Die Pumpe des Versorgungssyste- 
mes ferdert FOIIgas mit geringer Strdmungsge- 
schwirtdigkert in die DOse 30. Durch den geringen 
Oberdruck, urrter dem das FOIIgas durch die Wlr- ss 
kung der Pumpe stent steigt der FOIIgasspiegel in 
der GasfOllkammer an. wobei die verdrSngte Luft 
durch die offene Oberseite in die Umgebung ent- 



weicht Da bei dieser SteigspOiung praktisch keine 
. Verwirbeiung des FQIIgases mit der Luft eintritt, 
kann mit minimaler FOUgasmenge gearbeitet wer- 
den, urn tm Scheibenzwischenraum einen hohen 
FOIIgasgrad zu erhalten. 

Rgur 5 zeigt eine Schnittansicht des Scheiben- 
zwischenraurns/der GasfOllkammer, aus der die 
Strdmurigsverhklmisse deutfich werden. Aus der 
DOse 30 steigt das FOIIgas durch den Spatt 16 in 
. den Raum zwischen den Scheiben. Die FOIlhdhe. 
d.h. der maximale FOIIstand. kann durch die Gas-' 
sensoren in der Gas-SchnOffelhaube erfaBt werden,' 
woraufhin dann die Abschaltung des Versorgungs- 
systemes erfolgt 

Durch das Verpressen mit PreBentlOftung auf 
die beschriebene Weise erfolgt eine voltetandige 
EntiOftung gerade der Kantenbereiche der Sctieh 
. ben. wie schematisch in Rgur 6 angedeutet, so dafi 
man davon ausgehen kann. daB ein sehr hoher 
GasfOllgrad im Scheibenzwischenraum vorfiegt. 

Rgur 7 zeigt eine weitere AusfOhrungsform der 
Vomchtung gemSB der vorfiegenden Erfindung mit 
einer AbSnderung der DOsenanordnung. Statt einer 
BnzeldOse wird eine VTelzahl von DUsen 301. 302, 
303. 304, 305. 306, 307, 308, 309 langs des Spal- 
tes an der Unterseite der GasfOllkammer angeord- 
net und gegebenenfalls mit dem Spait ausgerichtet 
Die Gesamtheit der DOsen 301. 302, 303. 304, 305. 
306, 307, 308, 309 ist an einem DOsenbalkeh 310 
angeordnet und kann in FUchtung der Pfeile A an 
den Spait oder von ihm weg gefahren werden^ Je 
nach GrdBe der herzusteilenden Isoiierglasscheibe, 
die hier in ihrer Lage durch die Scheibe 12 ange- 
deutet ist, konnen eine oder mehrere der DOsen 
301 . 302, 303. 304, 305. 306. 307, 308. 309 deakti- 
viert sein. so daB FOIIgas n ur Qber die Spaltbreite, 
die durch die Dichtelemente 50. 52 vorgegebeh ist 
eingelettet wird. Zum Andem der Spaltbreite kann 
beispielsweise das Dichtelement 50 in die Richtuh- 
gen des Doppelpfeiles B verfahren werden. An 
jeder der DOsen. in der Rgur 7 beispielhaft fOr die 
DOse 301 dargestellt, sind AnschlOsse bzw. ihre 
Zuleitungen 70, 72, 74 fOr verschiedene Arten von 
FOIIgas, so wie Argon, SFs, Luft oder dergleichen. 
vorgesehen. 

Rgur 8 ist eine Detailansicht aus Rgur 7 und 
zeigt eine der DOsen 301 mit ihren Zuleitungen 70, 
72, 74 flJr Argon, SFV bzw. Luft Eine nicht darge- 
steltte Steuerungseinrichtung regelt den Zustrom 
der Gase, wie es genauer im Zusaimmenhang mit 
Rgur 9 erISutert wird. Die Zuleitungen mOnden in 
eine gemeinsame Vorkammer 38, in der sie sich 
vermischen, bevor sie durch die AustrittsSffnung 
der DOse 301 in die GasfOllkammer gelangen; Da- 
mit das indirekte, wkbelfreie BnfOllen der Gase 
optimal gelingt. sind die Austrittsdffnungen Oder 
Schfitze mit einer Dresser 36 aus porosem Material 
abgedeckt. FOr die DOsen 302. 303. 304. 305. 306. 
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307, 308, 309, die in Figur 8 nur feilweise darge- 
stettt sthd. ist jeweils eine Shnfiche Anordnung und 
GestaJtung vorgesehen. 

Rgur 9 zeigt schematise* die BefQIIung der 
Scheibenanordnung mittels Faltenbalgpumpen 80, 
82, 84 Ober die DQsenanordnung der Rgur 7. FOr 
jede Gassorte tst somrt eine FaJtenbalgpumpe vor- 
gesehen, die jeweils mit einem FOIlstandsmeBsy- 
stem und gefiihrter, gewichtsbeiasteter Kofoenptat- 
te 802, 822, 842 versehen sind. Die ehuelnen 
Pumpen sind so dimensioniert. dafl die grdfltmdg- 
fich herzusteltenden Isofierschetben mit einem Hub 
der Pumpe befOlit werden konnen. Das Befallen 
der Pumpen 80. 82. 84 erfolgt aus handeteUbfichen 
Stahiflaschen 804, 824. 844, die jeweils mit einem 
Druckreduzierventi! 806. 826, 846 ausgestattet sind. 
Die jeweilige Fdllmenge wird aus den Abmessun- 
gen der heizusteJIenden Isoiierglasscheibe ermit- 
teft. und Absperrventile 808, 828. 848, die jeweils 
in die Leitungeh zwischen den Stahiflaschen 804, 
824, 844 und Pumpen 80, 82, 84 geschaltet sind, 
werden von einer nicht gezeigten Steuervordchtung 
entsprechend angesteuert Die aktuelle Fffllstarids- 
hdhe wird Goer eirien Weglangenmesser 810, 830, 
850 erfaBt. der jeweils an der Fattehbaigpume 80. 
82, 84 vorgesehen ist Jede der Pumpen 80. 82. 84 
1st mit jeder DQsen 301. 302, 303, 304. 305. 306. 
307. 308, 30? Ober Zuleitungen. wie den Zuleitun- 
gen 70. 72. 74 tUr die DOse 301 , verbunden. Jede 
Zuteitung kann mittete eines durch die Steuervor- 
nchtung betatigbaren Absperrventiles. wie den Ab- 
sperrventilen 702. 704. 706 fQr die Zuleitungen 70. 
72. 74, verschtossen werden. Dies wird im attge- 
memen nach Beenden des BefUllens fOr aUe Zulei- 
tungen geschehen. kann aber auch fOr einzelne der 
Zuleitungen vorgenommen werden. wenn nicht alie 
zur Verfpgurig stehenden Gassorten gehutzt wer- 
den soflen. / 

Mit den Faltenbalgpumpen 1st eine einfache 
und schnelte Volumendosierung mSglteh. die keine 
teuren oder komplizierten MeBgerSte erfordert 

Die in der vorstehenden Beschreibung, in der 
Zeichnung sbwie in den AnsprOchen offenbarten 
Merkmale der Erfindung kSnnen sowohl einzeln als 
auch in beliebiger Kombihation fOr die Verwiridi- 
chung der Erfirtdung wesentlich sein. 
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1. Verfahren zum Snrichten, GasfOllen und Ver- 
pressen von Bnzelscheiben und/oder bereits 
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vorgefertigten Schei benanordnungen ate zwei 
Komponehten bei der Hersteihmg von teoRer- 
gtasscheiben, bei dem die Bnzelscheibe(n) : 
und/oder die Scheibenanordnung(en) in einer 
vorbestimmten Ausrichtung etoander gegen- s 
0 berstehend angeordnet warden, wobei eine 
der BnzeJscheiben und/oder Scheibenanprd- 
nungen an fhrer der anderen Bnzelschef- 
be/Scheibenanordnung zugewandten Seite urn- 
laufend mit einem Abstandhafterrahmen verse- io 
hen 1st. wobei die Bnzelscheibe(n) und/oder 
die Scheibenanordnung(en) zunSchst in im we- 
sentfichen V-f5rmiger Lage gegeneinander 
ausgenchtet und dann in eine Parafleilage ver- 
schwenkt werden und bei dem in gasdichter is 
Anbindung an die Unterseite der aus 
Brizelscheibe<n)/Sche!benanordnung(en) gebth 
deten, noch nicht verpreSten Anordnung erne 
GasfOlleinricrrtung gelegt wind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS zwischen 6er/den 20 
Bnzeischeibe(n) und/oder der/den 

Scheibenanordnung(en) ein Raum gebildet 
wird, dessen Brefte so etngesteftt wfrd, dafi 
zwischen dem Abstandhalterrahmen und der 
diesem gegenOberiiegenden Bnzetechei- 25 
be/Schetbenanordnung umJaufend ein Spait 
mit im wesentfichen gleichmSfiiger Wefte ver- 
bieibt dafi an den Soften kanten der 
Bnzeischeibe(n)/Sc1ietbenarK>r^ 
,sowohl an der in Transportnchtung vorderen 30 
afe auch an der hinteren Seite, jewei Is eine 
Abdichtung zum gasdichten Abschliefien ange- 
ordnet wird und dafi durch die GasfQHetnricri- 
tung ein FUlfgas in den Raum zwischen den 
Etnzetecheibe(n)/Scrieibenanordnung(en) ge- 35 
ffirdert wird. wobei die Luft durch den SpaJtab- 
schnitt an der Oberserte der Bnzelschetbe{n)- 
/Scheibenanordnung(en) aus dem Raum ver- 
drlngt wird, dafi der Spaltabschnrtt an der 
Oberseite der Bnzeischeibo(n)- 40 

/Scheibenanordnung(en) frei mit der Umge- 
bung kommuniziert. dafi die Bnzelscheibe(n) 
und/oder Scheibenanordnung(en) aufeinander 
zu gefahren werden, wobei der umlaufende 
Spait gesch lessen wird, und die Bnzetscheibe- 45 
(n) und/oder Scheibenanordnung(en) mrteinan- 
der verpreBt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet dafi die erwOnschte FQIfhdhe des so 
FQIIgases oder der GasfQIlgrad im Raum fest- 
gestelit wird und beim Erretchen der FUlihohe 
oder des Gasfuiigrades die Gaszufuhr beendet 
wird. 

. 55 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. dafi das Verpressen der 
Bnzelscneibe(n) und/oder Scheibenanordnung- 



(eh) so erfoigt, dafi die Schetben nach dem 
QasbefQiien des Raumes zwischen. ihnen zu-. 
nSchst nur in ihrem urrteren Bereich mit einer 
ersten vorbestimmten Geschwindigkeit aufein- 
ander zu fahren und zeitverzogert mit einer 
zweiten. gegenQber der ersten jedoch hdrteren 
Geschwindigkeit auch in ihrem oberen Bereich. 

4. Verfahren nach einem der ArtsprOche 1 bis 3, 
: dadurch gekennzeichnet, dafi die BefOUung mit 

FUHgas Uber die gesamte Unterseite der 
Bnzeischeibe(n) und/oder Scheft>enanordnung- 
(en) vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Spattab- 
schnitt an der Unterseite der Bnzetecheibe(n) 
und/oder Scheibenanordnung(en) in seiner 
LSngserstreckung in bezug auf eine DOsenan- 
ordnung fOr die GasbefOllung zentriert wird. 

& Vorrichtung zum Bnrichten, GasfQflen und Ver- 
pressen von Bnzelscheiben und/oder bereits 
vorgefertigten Scheibenanordnungen ais zwei 
Komponenten bei der Herstellung von Isofier- 
glasscheiben. mit zwei bewegbaren PreBplat- 
ten (20, 22), an denen jewetls eine Brtzetschei- 
be/Scheibenartordnung (10, 12) durch- Unter- 
druck zu hatten ist und mit einer GasfOHein- 
rfchtung (30; 301, 302, 303. 304. 305, 306, 
307, 308, 309) zum ZufQhren von Gas in einen 
Raum zwischen der/den Bnzelscheibe(n) 
und/oder der/den Schetbenanordnung(en) (10, 
12), wobei die Prefiplatten (20; 22) im wesentfi- 
chen V-fdrmig zueinander ausgenchtet einstefl- 
bar sind und parailei zueinander mit ef nsteliba- 
rem Abstand ausrichtbar sind, wobei die Gas- 
fOileinrichtung eine DQsenanordnuhg (30; 301, 
302. 303, 304, 306, 306, 307. 308. 309), die 
gasdicht abschliefiend an die Unterseite der 
Bnzelscheibe(n)/Scheibenanordnung(en) zu ie- 
gen ist umfafit dadurch gekennzeichnet, dafi 
Bnrichtungen (50, 52) vorgesehen sind, die ah 
den Seitenkanten, sowohi an der in transport- 
richtung vorderen als auch. an der hinteren 
Seite, der Bnzelscheibe(n> 

/Scheibenanordnung(en) (10. 12) zum gasdich- 
ten Abschiiefien an leg bar sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi ein Gassensor (40). der zumin- 
dest die maximale FQlIstandshohe des einzu- 
fQlienden Gases feststelit, vorgesehen rst 

a Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet dafi die Bewegung der Prefi- 
platten (20, 22) Qber vier Jeweiis in ihren Ecken 
angeordnete Hubspindeln oder Hydraulik-Zylih- 
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der erfoigt wobet zunSchst nur die jeweils 
unteren Spindeln bzw. Zylinder. der beiden 
PreBplatten (20, 22) mit einer ersten vorbe- 
stimmten Geschwindigkeit angetrieben werden 
und zeitverzogert mit etner zweiten, jedoch 
gegenQber der ersten hdheren Geschwindig- 
keit jeweils die beiden oberen Spindeln bzw. 
Zylinder. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprCche 6 bis 
a dadurch gekennzeichnet daB die Ddsenan- 
ordnung zumindest eine zeilenftirmige DOse 
(30; 301. 302. 303. 304. 305. 306. 307. 308. 
309) mit beidseitig angeordneten Dichtfippen 
(32, 34) ist 

10. Vorrichtung nach Arispruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die DUse (30) bzw. mindestens 
eine einer Vieteahl (301. 302. 303. 304. 305. 

306. 307. 308, 309) von DOsen wenigstens 
eine Zuleitung (70. 72. 74) aufweist Ober die 
die D0se(n) (30; 301, 302, 303. 304, 305, 306, 

307, 308, 309). gegebenenfalls unabhingig 
voneinander oder bm wesentfichen gleichzettig 
und gteichmlBig, mit einem oder rrtenreren 
verschiedenen FOflgasen oder einem Gemisch 
von Gasen versorgbar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die DOse (30) bzw. minde- 
stens eine der vleizahl (301, 302. 303. 304, 
305, 306. 307. 308. 309) der DOsen eine Vor- 
kammer (38) aufweist in die die mindestens 
eine Zuleitung (70. 72, 74) mOndet 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOcne & bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dafl die Offnung 
der DQse{n) (30; 301, 302. 303. 304. 305. 306. 
307. 308, 309) mit porOsem Material (36) ab- 
gedecktist 

1a Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zumindest fQr die in Transport- 
richtung der Bnzelscheibe(n)- 

/Scrieibenanordnung(en) (10, 12) vorderen 
Kanten ein sich selbstandig an eine Spaitbrete 
anpassendes Dichtetement vorgesehen ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abdichteinrichtungen (50, 52) 
fQr die in Transportrichtung der Bnzelscheibe- 
(nyScheibenanordnung(en) (10, 12) vorderen 
Kanten eine einschwenkbare Dichtkteppe (50) 
und fOr die in Transportrichtung der 
Brizeischeibe(n)/Scheibenanordnung(en) (10, 
12) hinteren Kanten wenigstens ein flexibles, 
sich selbstfindig an eine Spaltbrette anpassen- 
des Dichtetement (52) aufweisen. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da- 
durch gekennzeichnet daB am Dichtelement 
(52) oder an einem der bichtelemente eine 
verschfebbare Blende (58) vorgesehen ist die 
in die DOse (30) fOr deren Anpassung an die 
LSnge der Unterkante dec Bnzetecheibe(n)- 
/Scheibenanordrtung(en) (10, 1 2y eingreift 

16. Vorrichtung nach einem dec AnsprOche 6 bis 
15. dadurch gekermzeichnet daB sie wenig- 
stens eine Faltenbalgpumpe (80, 82. 84) auf- 
weist. die jeweils mH einem vorgewShlten FUH- 
gasvolumen befUOt wjjrd, wobei das Gesamtvo- 
lumen alter Fatten j^gptimpen so bemessen 
ist das es an das zu befOflende Vcrfumen der 
herzusteltenden isoiferg^asscheibe angepafit 
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